



соединений с измельчением зерна, удалении свободного азота из 
твердого раствора, в повышении температуры начала роста зерна 
аустенита. Это особенно важно для деталей, отливки которых 
отличаются большой конструктивной разностенностью и 
подвергаются при эксплуатации значительным знакопеременным 
нагрузкам. 
Кафедрой ТиПМ совместно с кафедрой МиТСП было проведено 
экспериментальное опробование локального легирования стальной 
отливки порошковыми лентами. В отливку было установлено 3 ленты 
с наполнителем в виде феррованадия. Полученные результаты 
механических испытаний показали высокую эффективность 
локального легирования. 
Так, твердость образцов увеличилась с 174-192 НВ для 
сравнительных образцов до 192-223 НВ для легированных. Ударная 
вязкость повысилась в два раза для отрицательных температур (-20 °С) 
и осталась на прежнем уровне для нормальных условий (+20 °С). 
Предел текучести увеличился на 28 %, а предел прочности не изменил 
своих значений  для нормальных условий. Однако наибольший эффект 
от легирования стальных отливок ванадием следует ожидать при 
повышенных температурах эксплуатации. Что и подтвердили 
экспериментальные данные. При температуре испытаний 600 °С рост 
значений предела текучести и предела прочности составил 49 % и 
53 % соответственно. 
Полученные данные позволяют сделать вывод об эффективности 
применения локального легирования стальных отливок ванадием, 
эксплуатируемых в условиях высоких температур. Применение 
локального легирования отливок в местах их наибольшего нагружения 
позволяет создать изделие с заданными свойствами (с улучшенной 
структурой и  повышенными механическими свойствами).  
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Современные металлорежущие станки обеспечивают 
исключительно высокую точность обработанных деталей. Одним из 
основных показателей точности станков с ЧПУ является точность 




положения рабочего органа станка от запрограммированного по пути 
его перемещения по координатным осям. 
Погрешности позиционирования рабочих органов станков с ЧПУ, 
которые составляют 24-30 процентов от общей погрешности 
обработки, определяются большим числом факторов, в частности, 
точностью позиционирования. Последняя в значительной степени 
зависит от точности кинематических цепей привода, определяемой 
кинематической погрешностью и мертвым ходом.  
На основании проведенных авторами расчетов можно сделать 
выводы о степени влияния различных элементов на общую 
податливость привода и составить баланс податливостей. Наибольшее 
влияние на податливость привода оказывают шпоночные и шлицевые 
соединения (в среднем 34%) и валы (в сумме изгибная и крутильная 
податливость составляет 51%). Следовательно, при конструировании 
приводов необходимо принимать меры по увеличению жесткости 
деталей привода и снижению кинематической погрешности, особенно 
ведомых звеньев кинематической цепи. 
В общей погрешности позиционирования незамкнутого привода 
65% составляет мертвый ход, 27% — кинематическая погрешность, 
6% — погрешность от податливости привода, 2% — погрешность от 
неравномерности движения. Поэтому, для повышения точности 
привода необходимо в первую очередь уменьшить мертвый ход, 
особенно на ведомых звеньях цепи. Например, за счет отсутствия 
мертвого хода привод с замкнутой кинематической цепью имеет 
погрешность позиционирования почти в 3 раза меньшую, чем 
аналогичной привод с незамкнутой кинематической цепью. Однако 
замкнутая кинематическая цепь не избавляет привод от 
кинематических погрешностей, а также погрешностей, связанных с 
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Материалом исследования служил металл серии опытно-
промышленных плавок 2-х марок стали, широко используемых при 
производстве толстолистового проката в ОАО МК «Азовсталь»: 09Г2С 
(0,09 % С; 1,48 % Mn; 0,56 % Si; 0,008 % S; 0,017 % P; 0,03 % Ti; 0,043 
